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Wird beim Schleifen mit gebuiideneii Schleif- 
korpern zmm Zwecke des Kuhlens und Schtnierens 
eine Hilfsfliissigkeit verwendet, so wird diese der 
Schleifscheibe im allgemeinen von auBen her zu- 
gefiihrt. Es ist aber auch bereits vorgeschlagen 
wordcn, die Hilfsfliissigkeit von innen her, d. h. von 
der Bohrung der Schleifscheibe her, durch das Gefiige 
der Scheibe hindurch zur Schleifscheibe zu leiten 
mit der Absicht, dadurch die Kuhl- und Schmierwir- 
kung zu verbessern. Indcssen wird das letztere Vcr- 
fahren bisher nur vereinzelt angewendet, und sein 
Erfolg ist im iibrigen umstritten. Dagegen konnten 
mit ciner Kombination beider Kiihlverfahren — also 
mit gleichzei tiger Innen- und AuBenkiihlung gemaB 
dem Patent 800 821 — ausgezeichnete Erfolge erzielt 
werden, besonders wenn zwei verschiedene Hilfs- 
fliissigkeiten verwendet werden, wie z. B. Ol und 
Emulsion bzw. Wasser, wobei das Ol die schmierende 
und die Emulsion bzw. das Wasser die kuhlende Wir- 
kung ausiibt. Rei der von innen zugefiihrten Flussig- 
keit kommt es nun aber in entscheidender Weise dar- 
auf an, daB diese den Schleifkorper so durchdringt, 
dafi sie sich iiber die ganze Schleifscheibenumflache 
moglichst gleichmaBig verteilt und auf dieser einen 
diinnen Flussigkeits- (vornehmlich Ol-) Film bildet. 
Dicsc Forderung ist um so schwieriger zu erfiillen, 
je breiter die Schleifscheibe und je geringer die von 
innen zuzufiihrende Flussigkeitsmenge ist. Durch die 
Fliehkraftwirkung, " der die Flussigkeitsteilchen auf 
dem Wege von der Bohrung zur Umflache der Scheibe 
ausgesetzt sind, sind diese bestrebt, die Schleifscheibe 
stets auf dem kiirzesten Wege zu durchdringen. Da- 
durch ergeben sich auf der Schleifscheibenumflache 
Zonen starkerer und geringerer Benetzung, die zum 
Rattern der Schleifscheibe fiihren konnen. Aus 
uinfangreichen Versuchen wnrde die Erkenntnis ge- 
wonnen, daB der sich auf der Umflache der Schleif- 
scheibe bildende Flussigkeitsfiim die Verteilung der 
in die Bohrung der Schleifscheibe eingefuhrten 
Fliissigkeit widerspiegelt. Soweit bisher mit Innen- 
kiihlung gearbeitet wird, lafit man die Flussigkeit in 
die Bohrung der umlaufenden Schleifscheibe einflieBen 
und uberlaBt ihre Verteilung entweder ganz dem 
Kapillarsystcm der Schleifscheibe oder bewirkt ihre 
Verteilung schon in der Schleifscheibenbohrung durch 
in letztere eingelegte gelochte und gegebenenfalls ein- 
stellbare Ringe oder ringformige Siebe. Die Erfah- 
rungen haben gezeigt, daB diese Art der Flussigkeits- 
verteilung bei sehr Ideinen zugefuhrten Flussigkeits- 
mengen nicht ausreiclit, um auf der Umflache der 
Schleifscheibe den geforderten zusammenhangenden 
Flussigkeitsfiim zu gewahrleisten. Durch die Erfin- 
dung wird dieser Mangel behoben. Der Aufnahme- 
flansch fiir die Schleifscheibe wird derart ausgebildet, 
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daB die Bohrungswand die zugefuhrte Hilfsfliissigkeit 
bereits in moglichst feiner Verteilung aufnimmt. 
Diese notwendige feine Verteilung der Flussigkeit in 
der Bohrung der Schleifscheibe kann auf verschiedene 

25 Weise erreicht werden. So ist der auf der Spindel 1 
sitzende Schleifscheibenflansch 3 gemaB Abb. 1 mit 
einer groBeren Anzahl axial bzw. schwach zur 
Spindelachse geneigt verlaufender Kanale 8, 13 ver- 
sehen, die in verschiedenen Radialebenen der Schleif- 

30 scheibe 9/14, 10/15, 11/16, 12/17 enden, so daB die 
Bohrungswand der Schleifscheibe an einer ent- 
sprechend groBen Zahl von Stellen beaufschlagt wird. 
Die Anzahl der in dem Schleifscheibenflansch axial 
bzw. zur Achse geneigt angebrachten Kanale ist ent- 

35 sprechend der GroBe der Schleifscheibe zu wahlen. 
Bei einer Schleifscheibe von 300 . 400 mm Durch- 
messer wurden beispielsweise sechzig Bohrungen vor- 
gesehen, von denen je fiinfzehn in einer der vier 
Radialebenen enden. Die Zufiihrung der Flussigkeit 

40 erfolgt durch die Zulaufhiille 7. 

Um die Anzahl der in den Schleifscheibenflansch 
einzubringenden Kanale zu verringern, kann die Ver- 
teilung der Flussigkeit auf eine hinreichende Zahl 
von Radialebenen auch dadurch erfolgen, daB gemaB 

45 Abb. 2 iiber dem Nabenteil des Schleifscheiben- 
flansches 3 ein genuteter und gelochter Ring 18 an- 
geordnet wird, der die iiber die Kanale 8, 13 in zwei 
Radialebenen 10/15, 11/16 zugefuhrte Flussigkeit 
durch die ringf ormi gen Nuten 19,20 unddieBohrungs- 

50 reihen 21, 22, 23, 24 auf vier Radialebenen wie in 
Abb. 1 verteilt. Die aus den Bohrungen der Kanale 8, 13 
austretende Flussigkeit sammelt sich infolge der 
Fliehkraft in den Ringnuten 19, 20. Wenn sich diese 
Ringnuten mit Flussigkeit vollig gefullt haben, lauft 
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die Fliissigkeit nach beiden Seiten hin liber und 
gelangt auf diese Weise in die Bohrungsreihen 21, 22 
bzw. 23,24; 

Selbstverstandlich mufi die Aiizahl der Radial- 
ebcnen, in denen die Fliissigkeit in der Bohrung ver- 5 
teilt wird, mit der Breite der Scheibe entsprechend 
grofier gewiihlt werden. 

Eine auficrst feine Verteilung der Fliissigkeit kann 
aber auch durch Zerstauben bzw. Vernebeln derselben 
uhter Zuhilfenahme eines unter Pressung stehenden io 
Gases (z. B. Luft) erreicht werden, wobei der Gas- 
strain, sofern er nicht einem Kompressor oder einem 
Druckbchalter entnommen wird, auch an Ort und 
Stelle, z. B. durch Verbinden eines Fliigelrades rait 
der Schleifwelle, selbst erzeugt werden kann. Hin- 15 
sichtlich der Zufuhrung des Flussigkeitsnebels sind 
verschiedene Losungen moglich, von denen 111 den 
Abb. 3 bis 5 einige wenige Beispiele gezeigt sein 
mogen. So kann der Flussigkeitsnebel nach Abb. 3 
bis 5 z. B. durch eine axiaie Bohrung 25 der Schleif- ao 
spindell zugcfiihrt werden. Die weitere Verteilung 
des Flussigkeitsnebels erfolgt im Beispiel der Abb. 3 
wiederum durch im Schleifscheibenflansch 3 angeord- 
nete Kanaie26,29, die in die Ringraume 30 . . . 33 
munden und dort in das Gefuge der Schleifscheibe 6 25 
eintreten. Im Beispiel der Abb. 4 ist von der Anord- 
nung einer axialen Bohrung in der Schleifspindel ab- 
gesehen worden. Der Flussigkeitsnebel wird durch em 
Zufuhiiohr 34, das mit einer entsprechenden Dich- 
tung 35 in die mit dem Schleifscheibenflansch urn- 30 
laufende Zufuhrtiille 7 einmiindet, eingefiihrt und ge- 
langt von dort uber die Bohrungen 8 im Flansch 3 in 
den Ringraum36 und von da in das Gefuge der 
Schleifscheibe 6. Bei der Verteilung der Fliissigkeit 
und der Turbulenz der Flussigkeitsteilchen im Ring- 
raum36 kann bei nicht zu breiten Schleifscheiben 
auf eine weitergehende Verteilung des Flussigkeits- 
nebels auf mehrere Radialebenen verzichtet werden. 

Bei besonders breiten Scheiben und bei Zufuhrung 
des Flussigkeitsnebels in der Mittelebene der Schleif- 40 
scheibe kann eine noch bessere Verteilung der Fliissig- 
keitsteilchen gemafi Abb. 5 dadurch erreicht werden, 
daB uber den AustrittsofTnungen der radial verlaufen- 
den Bohrungen 37, 38 die in entsprechender Zahl uber 
denUmfang verteilt sein kdnnen, kleineFlugelradchen 45 
39 angeordnet werden, die durch den Preflluftstrom 
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angetrieben, eine weitergehende Verteilung der 
Flussigkeitsteilchen auf dem Umfang der Schleif- 
scheibenbohrung bewirken. 

Paten tans pro che: 

1. Zufuhr von Hilfsfliissigkeit beim Schleif en 
sowohl von auflen als auch durch das Innere des 
Sclileifkorpers an die zu schleifende Flache nach 
Patent 800 821, dadurch gekennzcichnet, daB die 
durch das Innere des Schleifkorpers (6) an die zu 
schleifende Flache herangefiihrte Fliissigkeit der 
Schleifkorperbohrungswandung durch einegroBere 
Anzahl von im Schleif korperfiansch (3) axial oder 
schwach geneigt zur Achse verlaufende und in 
mehreren Radialebenen des Schleifkorpers enden- 
den Zufuhrkanalen (z. B. 8, 13) zugefiihrt wird, 
die liber eine Zufiihrtulle (7) gespeist werden. 

2. Zufuhr nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zcichnet, daB eine weitere Verteilung der der 
Schleifkorperbohrung zugefuhrten Fliissigkeit 
durch ringformige mit den Schleifkorperflanschen 
verbundene Einsatze (18) erfolgt, die im Innern 
Ringnuten (19, 20) mit zu beiden Seiten der Ring- 
nuten angeordnete Durchbohrungen (21, 22, 23,24) 
aufweisen. 

3. Zufuhr von Hilfsflussigkeit beim Schleifen 
sowohl von aufien als auch durch das Innere des 
Schleifkorpers an die zu schleifende Flache nach 
Patent 800 821, dadurch gekennzeiclinet, daB die 
durch das Innere des Schleifkorpers (6) an die zu 
schleifende Flache herangefiihrte Fliissigkeit der 
Schleifkorperbohrungswandung im durch PreBgas, 
insbesondere durch PreBluft, zerstaubten Zustand 
zugefiihrt wird. 

4. Zufuhr nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeiclinet, daB die weitere Verteilung der zer- 
staubten Fliissigkeit im Innern der Schleifkorper- 
bohrung durch mit der Schleifwelle umlaufende 
Fliigelrader (39), gegen die der Fliissigkeitsstrom 
gerichtet ist, erfolgt. 

In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschriften Nr. 713 270, 707 628, 
825 328; 

USA.-Patentschriften Nr. 2 380 332, 2 546 805, 
2 560 944, 2 612 015. 



Hierzu 2 Blatt Zeichnungen 



© 70* 547/81 5. 57 




709 547/81 



# • 

ZEICIINUNGEN BLATT 2 AUSGABETAG: 6. JUNI 1957 DAS 1009964 

KL.67a 27 

1NTEKNAT. KL. B24b 




ZE1CHNUNGEN BLATT2 AUSGABETAG: 6. JUM 1957 DAS 1009964 

KL.67a 27 

INTERN AT. KL. B24b 




Abb. 5 
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